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La presente invention conceme la fabrication 
d'artides creux en matiere plastique et vise no- 
tamment un procede pour le fagonnage d'arti- 
des creux sondes en matiere diermoplastique. 

Jusqu^a present, le processus de fabrication 
d^artides creux en caoutchouc et/ou matieres 
thermoplastiques de tons genres, particuliere- 
ment chlorures de polyvinyle et leurs copoly- 
m^es, est mal conunode et prend du temps, car 
il faut mouler Particle a partir du latex de poly- 
mere dans Pempreinte d'un moule de forme 
convenable, augud on imprime un mouvement 
giratoire complexe pendant qu^on le chauffe 
exterieurement pour solidifier le latex qiii vient 
recouvrir la totalite de sa surface interieure, en 
coudies minces qui se superposent et se dievau* 
chent, de sorte que Tartide se trouve moule 
d'un seul tenant a sa forme finale dans Pem- 
preinte du moule, son epaisseur etant fonction 
de la quantite de latex presente dans le moule. 
Ensuite, on refroidit le moule et on Pouvre pour 
en retirer Partide creux. 

Cette operation exige un materid couteux et 
il est difficile de regler efficacement les condi- 
tions operatoires, de sorte qu'on a propose de 
fabriquer des articles creux a partir de deux 
moities prealablement moulees par injection 
dans une presse convenable et qu'on met ensuite 
en contact par la totalite de leurs tranches a 
Pinterieur d'un moule auqud on applique du 
courant electrique pour chauffer Partide le long 
da joint, tout en le pressant a Paide d^air on de 
tout autre fiuide comprime pour souder ensem- 
ble les deux moities. Ce processus n'est pas non 
plus satisfaisant parce que les articles en ma- 
tiere plastique acquierent, notamment dans les 
parties voisines du joint, un aspect deque et 
boiursoufle qui nuit a la qualite et i Pesthetique 
des artides ainsi formes. De plus, ce procede 
comportant un chaufiage partid, localise, n'est 
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pas tres efficace, car les deux moities se trouvent 
ramoUies, le long du joint sur une bande tres 
large k un degre suffisant pour xisquer de se de- 
former, ce qui se traduit par un manque d'uni- 
formite de Partide creux obtenu. 

En vue de resoudre ces problemes, on a pro- 
pose de prevoir sur les deux moities un rel^rd 
exterieur qu'on chauffe a Paide d'un fluide 
chaud et qu'on presse pour obtenir apres dur- 
cissement un joint sonde. Bien entendn, il faut 
dans ce cas utiliser un moule pour pouvoir 
enfermer les deux moities et injecter un fluide 
diaud dans Partide creux ainsi forme, de sorte 
que le materid necessaire est tres couteux et 
complique et que le processus est long et peu 
^conomiqae. On rogue les rebords k Paide de 
lames de coupe incorporees aux deux moities 
de moule et Pon sonde ensemble les deux moities 
de Partide creux a Paide du fluide chaud. Tou- 
tefois, ce procede exige une operation finale de 
remoulage conferant a Particle sa forme finale, 
car £1 est impossible de determiner avec pred- 
sion cette forme pendant les operations de mou- 
lage preliminaire et de reunion. 

Pour supprimer ces difficultes, on a encore 
propose de former au moulage, sur chacune des 
deux moities, un rebord exterieur a section rec- 
tangulaire d'une certaine epaisseur, presentant 
une arete inlerieure biseautee, de maniere a me- 
nager une entaille entre les deux rebords en 
contact On presse alors les deux moities Pune 
centre I'autre par Pintermediaire de levas re- 
bords erterieurs et on les chauffe par tout moyen 
classique pour assurer un diauffage etroitement 
localise en vue de ramollir lesdits rebords qu'on 
soumet a une compression exercee par des poin- 
gons pour refouler la matiere plastique vers Pen- 
taille predtee et obtenir un joint sonde a travers 
la paroi de Partide. Ensuite, on supprime les 
rebords exterieurs en les rognant ou en les cas- 
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sant ponr obtenir un article finL Neamnoins, ce 
procede exige nn reglage tres precis de la pres- 
sion appliquee et de rendroit auquel on casse 
les rebords esterieors pour les detacher et mexne 
tres sonvent a des articles non uniformes, qu'il 
f aat mettre au rebut. 

decoupage des rebords exterieurs opere 
suivant les deux precedes anterieurs qu'on vient 
de mentionner fait en general apparaitre le long 
du joint one depression qui nuit a Taspect defi- 
nitif de Tartide, imposant ainsi nne operation 
de remoulage. 

La pr€sente invention a pour but de propo- 
ser : 

Un procede de fagonnage d*articles creux en 
matiere tbermoplastique permettant de suppri- 
mer tous les inconvenients des precedes connus 
et d'obtenir un article tres uniforme, n^exigeant 
pas de remoulage ; 

Un tel procede dont la mise en <Euvre soit 
simple, economique et facile a contrdler sans 
avoir recours a un mat&iel complique et cou- 
teux; 

Plus particulierement, un procede de fagon- 
nage d'artides creux a partir de deux moities 
moulees par injection presentant deux rebords 
exterieurs destines a etre sondes ensemble puis 
rogues par des lames de coupe prevues sur deux 
etampes et deux rebords interieurs destines a 
former ensemble une nervure de renforcement 
a rinterienr de Tartide creux, le long du plan 
de joint ; 

Un procede de fagonnage d'artides creux a 
partir de deux moitie moulees par injection, exi- 
geant seulement la presence sur diaque moitie 
d'un rebord exterieur a section de forme deter- 
minee, destine a etre soude el rogne sans qu'il 
apparaisse une depression ou rainure a Fexte- 
rieur du plan de joint, et destine a former une 
nervure de renforcement interieure par refoule- 
ment de matiere a partir des parois des deux 
moities ; 

Un procede du genre decrit qui permette, en 
operant le ramoHissement et le decoupage des 
rebords suivant un programme donne, de rogner 
nettement ces rebords en laissant a T^erieur 
de Tarticle creux un joint intact, sans depres- 
sion. 

On atteint ces buts, ainsi que d*autres, con- 
nexes, suivant un premier mode de mise en 
oeuyre, en prevoyant au moulage sur chaque 
mokie d'artide creux, des rebords interieur et 
exterieur, en plagant les deux moitife sur les 
d^boucbfe de deux etampes cylindriques a aretes 
tranchantes, en diauffant pour ramollir les moi- 
ties dans leurs zones marginales, en formant par 
compression la nervure interieure, puis en ro- 
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gnant le rebord exterieur par reunion totale des 
deux etampes. 

Suivant un aspect accessoire et plus avanta- 
geox de rinvenlion, on atteint les buts precites 
en prevoyant seulement au moulage, sur chaque 
moitie d'article creux, un rebord exterieur au- 
quel on donne une section triangulairc pour re- 
duire Tepaisseur a decouper, et on pent ainsi se 
passer de rebord interieur pour obtenir, lors de 
la reunion des etampes a aretes tranchantes, une 
coupe nette, exempte de depression, au niveau 
du plan de joint. 

On comprendra mieux Tinvention d'apres la 
description qu'on va maintenant donner de cer- 
tains de ses modes de mise en oeuvie, en se refe- 
raat aux dessins annexes, sur lesquels : 

La figure 1 est une vue de detail en elevation, 
avec coupes partidles, de deux etampes realisees 
suivant rinvenlion, pouvant se rapprocher et 
^^ecarter Tune de Tautre, ces etampes etant cy- 
lindriques et a aretes tranchantes ; 

La figure 2 montre en perspective une balle 
fabriquee suivant Tinvention et represente le 
joint qui subaste une fois les rebords exterieurs 
rognes par les filampes montrees sur la figure 1 ; 

La figure 3 est une vue de detail en coupe 
transversale de la balle representee sur la fi- 
gure 2, montrant la nervure de renforcement 
mterieure qui subsiste apres rognage des rebords 
exterieurs et est formee par les rebords inte- 
rieors prevus sur les moities de balle ; 

La figure 4 est une vue en elevation, avec arra- 
chement partid, dW moitie d'artide suivant 
un second mode de mise en oeuvre et represente 
un rebord a section triangulaire, dirige vers Tex- 
terieur a la peripheric de cette moitie ; 

La figure 5 montre en elevation, avec coupes 
partielles, les etampes representees sur la fi- 
gure 1 et deux moities de balle du genre repre- 
sente sur la figure 4, inserees dans ces etampes : 

La figure 6 est une vue analogue a la figure 5, 
mais montre les deux moities de bafle amenees 
en contact par les etampes qui occupent une 
seconde position, de reunion incomplete ; 

La figure 7 est une vue analogue a la figure 6, 
mais aprfe qu'on ait applique par Pintennediaire 
d^ etampes de la chaleur destinfe a ramollir et 
a fondre partidlement les rebords exterieurs et 
les tranches des parois des deux moities de balle 
representees ; 

La figure 8 est une vue analogue a la figure 7, 
mais sur laquelle les etampes out pris une iroi- 
sieme position, de reunion totale, pour rogner 
les rebords exterieurs et refouler a partir des 
parois partidlement ramollies de la matiere qui 
foime une nervure de renforcement interieure ; 

La figure 9 represente les €tampes complete- 
ment separees et la balle formee retiree de ces 



etampes, cette balle portant extfirieurement une 
bavure fomiee par les rebords qui demeurent 
relies a sa surface par une mince pellicule de 
matiere plastique ; 

La figure 10 est une vue de detail d'un appa- 
reil tres simple permettant de detacher la bavure 
exterieure, une balle venant d'etre plaoee en 
position voulue pour que les machoires £^ip- 
pent cette bavure ; 

La figure 11 montre la balle apres d^tachement 
de la bavure exterieure, opere par Fappareil re- 
presente sur la figure 10. 

Brievement resumee, la presente invention re- 
pose sur la decouverte que, contrairement a ce 
que semble faire prevoir la technique anterieure, 
on peut eviter qu*une depression apparaisse Ic 
long du joint rcunissant deux moities d'articles 
creux, mnnies chacune d'un rebord exterieur 
rectangulaire rogne par des etampes, en confe- 
rant audit rebord une section de forme particu- 
lierement etudiee pour qu'on obtienne une coupe 
nette et rectiligne, et non device vers rinterieur, 
lorsqu'on rogne les rebords pour les detacher des 
deux moities. 

En effet, a la suite d'tme experimentation cou- 
teuse, la demanderesse a decouvert que, lors- 
qu*on utilise deux etampes du genre represente 
a titre d'exemple en 1 et 2 sur la figure 1 des 
dcssins annexes, pour chatiffer ct rogner deux 
rebords exterieurs rectangulaires d'epaisseur no- 
table, leurs tranches 5 et 6, biseautees pour pre- 
senter des aretes de coupe tranchantes 3 et 4, 
ont tendance a trancher la matiere plastique sui- 
vant un trajet qui represente la resultante entre 
celui qu*adopteraient normalement les faces in- 
terieures rectilignes des etampes et celui 
iju'adopteraient deux lames ayant les directions 
des tranches biseautees 5 et 6. Autrement dit, le 
trajet de coupe est legerement decale vers Tinte- 
rieur des parois des deux moiti^ de Tartide 
creux, represente a litre d'exemple sous forme de 
balle suivant un mode de mise en «euvre particu- 
lier et prefere de Pinvention, menageant ainsi une 
depression qui confere a la balle 7 ou a tout 
autre article creux \m aspect irregulier et dis- 
continu dans la zone adjacente au joint 8. 

Or, on a constate de maniere inattendue que 
si Ton prevoit, suivant un mode de mise en 
oeuvre de Pinvention, un rebord dirige vers Tin- 
lerieur dans le prolongement du rebord exte- 
rieur, on fait apparaitre davantage de resistance 
a la peripheric des deux moities, de sorte que la 
trajectoire de coupe est pratiquement rectiligne 
et qu*il n'apparait pas de depression le long du 
joint 8. 

On va maintenanl ctudier Pinvention plus en 
detail en se referant aux dessins annexes et plus 
particulierement aux figures 1 et 3 ; on obtient 
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une baUe parfaitement spherique, sans remon- 
lage, par le procede consistant essentiellement a 
mouler d'abord par injection deux moities de 
balle munies a leurs peripheries de rebords rec- 
tangulaires diriges vers Pinterieur et vers Pexte- 
rieur, a demouler ces moities, a les inserer cha- 
cune dans Pune de-s etampes cylindriques 1 et 2 
de maniere a ce que les aretes de coupe 3 et 4 
portent chacune contre une face des rebords 
exterienrs, a reunir partiellement les etampes 1 
et 2 en menageant entre elles un interstice 
d'epaisseur egale a ceUe des deux rebords super- 
poses, a diauffer les deux rebords et les zones 
contigues, par exemple par application de cou- 
rant haute frequence, operee par Pintennediaire 
des etampes 1 et 2 pendant un temps de cinq a 
quinze secondes, selon la nature de la matiere 
plastique utilisee, de maniere a ce que les re- 
bords exterieurs et interieurs et les parties de 
parois inunediatement voisines se ramoUissent, 
puis a reunir completement les etampes 1 et 2 
pour rogner les rebords exterieurs et presser Pun 
contre Pautre les rebords interieurs afin quails 
forment une nervure interieure de renforce- 
ment 10, la balle finie 7 presentant mi joint 
sonde 8, 9 exempt de depression exterieure de 
sorte que la balle 7 est presque completement 
spherique, comme repr&ent6 sur les figures 2 
et 3. 

L'explication theorique donnee ci-dessous de 
Pabsence dans le joint d^une depression qu'on 
s^attendrait, suivant la technique anterieure, a j 
voir apparaitre, est depourvue de tout caractere 
limitatif, mais a titre indicatif on notera que, 
suivant le mode de mise en ceuvre particulier 
considere, il est probable que la presence d^un 
rebord interieur renforce a la peripheric les 
deux moities de balle et qu'en consequence, 
quand les tranches biseautees 5 et 6 penetrent 
dans la matiere plastique pour detacher les re- 
bords extlrieurs, chacun des rebords interieurs, 
parfaitement uni au rebord correspondant de 
Pautre moitic, s'oppose a ce que les peripheries 
des moities de balle se deplacent vers Pexterieur 
sous Paction de la pression et eyite ainsi prati- 
quement que les rebords exterieurs soient sec- 
tionnes en biais vers Pinterieur. De cette ma- 
niere on obtient une coupe nette et rectiligne a 
travers les rebords exterieurs et la balle 7 resul- 
tante est parfaitement spherique, presentant un 
joint 8 net et une nervure de renforcement inte- 
rieure 10 qui presente elle-meme un joint indi- 
que en 9 sur la figure 3. 

Le procede suivant le premier mode de mise 
en oeuvre de Pinvention decrit ci-dessus permet 
d^obtenir sur les articles creux resultants nne 
face exterieure parfaitement miiforme, grace a 
la presence du rebord interieur moule, mais il 
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peut ctliger a prendre certaines precautions 
lorsqu'on separe la moitie moulee du poingon 
de la presse a injection. En consequence, il peut 
etre desirable de supprimer le rebord interieur 
et d'utniser plutot un rebord exterieur con^u de 
maniere a eviter I'apparition d'une depression 
le long dn joint. 

A cette fin, suivant xm second aspect, impor- 
tant, de la presente invention, on prevoit nne 
moitie moulee dn type represente but la figure 4 
des dessins. 

La demanderesse a constate que si Ton prevoit 
deux moities de balle totalement deponrvues de 
rebord et qu'on place ces moities dans les 
etampes comme decrit ci-dessus, on obtient nne 
nervure de renforcement interieure par simple 
refoulement de la paroi de la balle vers I'inte- 
rieur. Toutefois, ce refoulement n'est pas tres 
efficace, 6tant donne que les trandbies biseautees 
des etampes sont pratiquement libres et, en Tab- 
sence de rebord exterieur, ce refoulement re- 
sulte du simple contact frottant entre la face 
exterieure de la sphere et la face interieure des 
etampes. 

En consequence, on a congu un rebord exte- 
rieur 14 td que represente sur la figure 4, a 
section triangulaire, comportant une paroi incli- 
nee 12 en contact avec la moitie de balle 13 pro- 
prement dite et nne paroi exterieure rectiligne 11 
adiacente a la precedaite. 

Le moulage d'une moitie de balle de ce genre 
est, conune le conceit le tecbnicien, une opera- 
tion tres simple au cours de laouelle on ne ren- 
contre ancnne difficulte pour detacher les moi- 
ti& de balle de la presse a mouler par injec- 
tion, de sorte one c'est ce mode de mise en 
oeuvre toi est nr^fere. 

Les moities de balle du type renresente en 13 
sur la fieure 4 presentent de preference un bos- 
sage interieur IS traverse par un alesasce axial 16 
propre a former nne valve de gonflage de type 
convenable. 

Le processus suivant ce mode de mise en 
cenvre est clairement illnstre par les figures 5 
a 11 des dessins et comporte, dans I'ordre, les 
operations suivantes : 

On moule par iniection les moities de balle 
en matiere plastique. de preference resine du 
type chlorure de polyvinyle, dans des empreintes 
de moule de forme voulue pour menager au 
centre des moities de balle un logement de 
valve 15 et pour former, sur toute la peripheric 
des moid€s de valve, un rebord 14, dirige vers 
Texterieur, ayant en coupe transversale, comme 
represente sur les fibres 4, 5 et 6, la forme d'un 
triangle rectangle dont un cote incline 12 me- 
nage une cavite sensiblement complementaire 
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par rapport anx trandies biseautees 5 et 6 des 
etampes 1 et 2. 

Lorsqu'on prevoit un rebord triangulaire 14 
de ce type particulier, la cavite formee entre la 
paroi hemispherique de la demi-balle 13 et la 
paroi indinee 12 du rebord joue le role de 
poche receplrice permettant d'inserer les demi- 
balles 13 dans les etampes 1 et 2, comme repre- 
sente sur la figure 5, les aretes de coupe des 
etampes s'engageant dans lesdites cavites. Une 
fois les deux demi-balles 13 posees dans les 
etampes 1 et 2, comme represente sur la figure 5, 
on amene les etampes dans une premiere posi- 
tion — de reunion partielle — representee sur 
la figure 6, dans laquelle il subsiste entre les 
aretes de coupe 3 et 4 un interstice td que les 
deux demi-balles 13 soient en contact I'une 
avec I'autre sur toute leur peripheric, les deux 
rebords 13 etant anssi en contact, mais sous pres- 
sion nulle. 

Une fois les etampes 1 et 2 et les demi-balles 13 
disposees conune represente sur la figure 6, on 
applique un chauffage localise aux parties des 
demi-balles qui portent I'nne contre I'autre, 
entre les etampes metalliques 1 et 2, par exemple 
par application d'un courant haute frequence 
qui chauffe, de mani^e bien connue, les parties 
non conductrices sans siirdiaaffer les parties con- 
ductrices du dispositif. Le courant passe pendant 
cinq a quinze secondes, selon les dimensions de 
Particle creux a fabriquer, Tepaisseur des re- 
bords 14 et la nature de la matiere plasUque 
ntilisee, de maniere a fondre partiellement ou a 
ramollir la matiere sur la totalite des parties 
de demi-balle portant Tune contre I'autre et 
dans les zones contigues, y compris les extremi- 
tes de paroi des demi-balles, de sorte que les 
deux moities sont reunies par soudage comme 
illustre par la figure 7. Le chanfiage local des 
moities de balle assure un soudage sur la tota- 
lite des zones en contact mutuel tant des rebords 
que des parois, avec apparition d^une bavure 
exterieure def oxmee 17 telle que representee sur 
la figure 7. 

A ce stade, les deux demi-balles sont comple- 
tement reunies, mais la soudure tire sa resistance 
de la large zone de contact assuree par la bavure 
exterieure 17, qu'il f ant detadier pour obtenir 
un article parfaitement spherique. En conse- 
quence, au stade suivant du processus, on reu- 
nit completement les etampes 1 et 2, comme re- 
presente sur la figure 8, cette operation provo- 
quant nn refoulement de matiere par poussees 
de sens opposes appliqu^es a la bavure 17, de 
sorte qu'one oeriaine quantite de matiere plas- 
tique est refoulee vers Interieur a partir des 
parois de la balle, formant ainsi ime nervure de 
renforcement interieure 10 pratiquement cylin- 



drique dont les parties constitutives sont parf ai- 
tement soudees en 9. La bavare exterieure 17 
est pratiquement rognee eons Taction des etam- 
pes 1 et 2, mais demenre reliee a la paroi exte- 
rieure dc la balle par ime pellicale tres mince 
qui subsiete bien entendu apres reunion des 
etampes 1 et 2. On separe ensuite les etampes 
comme illustre par la figure 9 et on en retire 
la balle soudee pour en detacher la bavnre d^une 
maniere qu'on va maintenant decrire. 

On a constate de maniere inattendue que 
quand on prevoit un rebord exterieur triangu* 
laire 14 du genre decrit, le jaint ne presente 
aucune depression, contrairement a ce qui se 
passe pour un rebord exterieur rectangulaire* Ce 
resultat pent provenir de ce que la partie du 
rebord 14 situee radialement le plus a Tinterieur 
est d'epaisseur considerablement reduite et 
e^echauffe plus facilement et de ce que la face 
indinee 12 du rebord reduit materiellement la 
poussee exercee vers Texterieur par les tranches 
biseautees 5 et 6 des etampes, surtont lorsque le 
rebord est a Tetat ramolli, de sorte qu^initiale- 
ment ces tranches 5 et 6 n^exercent pratiquement 
pas de pression dirigee vers Texterieur et qu'en 
consequence, la resultante des pressions exercees 
par les aretes de coupe est pratiquement une 
verticale coincidant avec le trajet rectiligne de- 
crit pendant rognage par les faces iuterieores 
des etampes 1 et 2. Autrement dit, bien qu^aucun 
rebord interieur ne soit prevu pour resister me- 
caniquement a la poussee exercee vers Fexterieur 
par les tranches biseautees, cette poussee est mi- 
nimisee grace a la presence des faces indinees 12 
et a Tepaisseur reduite que le rebord presente 
suivant la ligne de coupe. 

On s^explique mal Faction ez^cee par les 
etampes dans ce cas particulier, mais Texpe- 
rience montre que la matiere plastique reflue 
uniquement depuis les parois vers la nervure de 
renforcement interieure 10, sans aucun ref oule- 
ment de matiere de la bavure exterieure 17 dans 
les parois de la balle. Autrement dit, les rebords 
exterieure 14 no jouent aucim role dans la for- 
mation de la nervure de renforcement inte- 
rieure 10, ce qui signifie que les points de con- 
tact entre les demi-balles et les faces interieures 
des etampes 1 et 2 demeurent inchanges et qu'en 
fait, il n*y a pas sectionnement, mais refoulement 
de la matiere vers Tinterieur, la ligne de coupe 
n'ayant aucune tendance a s'incurver vers I'inte- 
rieur. Le resultat obtenu est contraire a tout ce 
quW pourrait attendre et foumit un procede 
de fagonnage d'articles creux de toutes formes 
dont la mise en oeuvre est tres economique et 
aisce. Bien qu'on se soit refere, pour decrire cer- 
tains modes de mise en <cuvre dc Tinvcntion, 
a la fabrication de balles, il est bien entendu que 
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le procede est egalement applicable a tout autre 
type d^artide creux obtenu par soudage de deux 
moities symetriques. 

Sur la balle obtenue par Toperation qu'illustre 
la figure 9, on enleve ensuite la bavure exte- 
rieure 17 en la dctachant suivant la ligne de 
joint Cette operation pent s'effectuer soit a la 
main, soit mecaniquemait, car la bavure 17 
n^est reliee a la balle que par une pellicule tres 
mince- qu'on pent facilement dechirer a la main. 

Toutefois, il est preferable d'operer Tebavu- 
rage par processus partiellement mecanique et 
Ton pent avantageusement utiliser a cette fin un 
dispositif du genre represente sur les figures 10 
et 11. Cependant, il est bien entendu qu^on 
pourra utiliser tout autre dispositif analogue ou 
equivalent de tout modele, le seul imperatif a 
respecter etant de saisir par tout moyen la ba- 
vure exterieure 17, puis de deplacer a la main 
la balle suivant la fleche portee sur la figure 10, 
pour assurer un ebavurage net, tel qu^illustre par 
la figure 11, le joint 8 qui subsiste sur la balle 
finie 7 etant pratiquement imperceptible. 

Le dispositif utilise de preference pour operer 
Tebavurage comprend un tuyau vertical 18 re- 
posant Bur une embase 19 et portant sur son 
sommet ouvert un dispositif de prehension desi- 
gne dans son ensemble par la reference gene- 
rale 20, qui comprend un bras fixe 22, fixe au 
tuyau 18 par une equerre 23, et mi bras mo- 
bile 24, sollicite vers le haut par un ressort heh- 
coTdal 25 dont Textremite inferieure repose sur 
une equerre 26. Les bras 22 et 24 sont articules 
Tun sur Paulre par un tourillon 21 et sont pro- 
longes, du cote oppose de ce tourillon, par deux 
machoires respectives 27 et 28, de sorte que 
quand les bras 22 et 24 se rapprochent Tun de 
I'autre, les extremites des machoires 27 et 28 
saisissent la bavure 17 et que, quand les bras 
s^ecartent Ton de Tautre, les michoires 27 et 28 
se separent pour laisser tomber la bavure 17, 
le dispositif etant pret alors a recevoir une autre 
balle 7 poiur repeter le processus. 

Le bras mobile 24 est garni d^une oreille 29 
tirce vers le has par une chame 30 qui contoume 
un pignon Calle 31, monte dans une chape 32 
prevue a la base du tuyau 18, et ressort de ce 
tuyau par un trou convenable potur aller con- 
toumer un second pignon Galle 33 monte dans 
une chape 34, portee par la partie moyenne du 
tuyaux 18, la chaine se rabattant autour de ce 
pignon pour se fixer finalement par tout moyen 
d'attache convenable 36 a une pedale 35. Quand 
on enfonce la pedale 35, la chajne 30 attire le 
bras mobile 24 vers le has, reunissant ainsi les 
machoires 27 et 28 qui saisiss^t la bavure 17 
d'une balle 7 a laquellc on a confere la position 
representee sur la figure 10. L'operateur peut 
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tirer a la main la balle 7 dans le 6^ de la 
fleche pour en detacher la bavurc 17 comme 
iUustre par la figure 11 et laisser subsister seu- 
lement sur Tarticle fini un joint 8 tres net et 
pratiquement imperceptible. 

On pent gonfler les balles ou autres articles 
creux ainsi obtenus, apres les avoir rechauffes, 
et introduire dans les alesages 16 des clapets de 
retenue destines a empecher Pair de s'echapper. 

Les articles creux de ce genre, comportant une 
nervure de renforcement interieure 10, ont 
donne lieu k une autre constatation surprenante : 
nervure 10 n'oppose pas au gonflage plus de 
resistance que le reste de la paroi, de'sorte que 
Fartide conserve sa forme initiale, meme apres 
qu'on Fait gonfle jusqu'a doubler plusieurs fois 
ses dimensions initiales. Ce resultat est surpre- 
nant parce qu'on s^attendrait a ce que, dans un 
article de ce genre, le gonflage fasse apparaitre 
un etranglement suivant le plan de joint 8. 

L'invention a pour avantage principal d'offrir 
un procede sur, pratique et economique permet- 
tant de fabriquer des artides creux sans avoir 
recours a un materiel couteux et en s'epargnant 
la perte de temps qu'implique le moulage d'un 
artide creux sans couture opere h Faide de 
moule suivant la technique anterieure, cLauffe 
eaaerieurement et anime d'un mouvement gira- 
toire. 

Suivant un mode de mise en oeu\Te de l'in- 
vention, on obtient un article creux de forme 
parfaite en prevoyant des rebords tant interieur 
qu'exterieur pour eviter Fapparition d'une de- 
pression pendant rognage du rebord exterieur 
du fait que le rebord interieur resiste a la ten- 
dance naturdle des etampes biseautees a pene- 
irer dans les parois des moities d*articles creux, 
ce rebord interieur subsistant sous forme de ner- 
vure de renforcement. Suivant un autre mode de 
mise en cenvTe, il est prevu un processus encore 
plus sur et plus simple grace a la presence d'un 
rebord exterieur de forme etudiee qui s'oppose 
aussi a la tendance qu'ont les etampes a penetrer 
dans les parois des artides creux, en annulant 
rapidement la pression exercee par les tranches 
biseautees des etampes sur les parties a trancher 
et en refonlant uniquement de la matiere des 
parois vers Finterieur de Fartide creux, de ma- 
niere a former une nervure de renforcement in- 
terieure. 

Bien qu'on ait decrit en detail certains modes 
particuliers de mise en oeuvre de Finvention, il 
est bien entendu qu'on pourra leur apporter 
toutes modifications et variantes, sans sortir pour 
oela du cadre de Finvention, la description ci- 
dessus n'ayant aucun caractere limitatif. Par 
exemple, on pourra assurer le ramollissement 
des bords des deux moities dWde creux par 
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application d'ultrasons, application de chaleur 
operee a Faide d'une resistance electrique ou 
d'un miroir reflechissant, par rotations de sens 
opposes imprimees aux deux moities en contact 
poor engendrer de la chaleur par frottement, 
par application directe de chdeur a partir d'un 
plateau ou d'une lame chauffee ou encore par 
application de soivant ou d'adhesif de nature a 
dissoudre partiellement les bords des deux moi- 
ties, avec ou sans dievaudiement ou ancrage. 

RESUME 

1** Un procede de fagonnage d'articles creux 
en matiere plastique, remarquable en ce qu'on 
moule par injection de la matiere plastique ponr 
fonner deux moities symetriques dudit article 
creux, en ce qu'on place ces moities dans deux 
supports associes, en disposant leurs tranches en 
regard, chacun desdits supports presentant une 
arete tranchante pour constituer un moyen de 
pression et de coupe, en ce qu'on ramoUit les- 
dites tranches pour souder ensemble lesdites 
moities par amenee en une premiere position, 
de reunion partielle, desdits moyens de pres- 
sion et de coupe, et en ce qu'on confere ensuite 
a ces moyens une secoude position pour refouler 
de la matiere plastique des parois des deux moi- 
ties vers Finterieur de Fartide creux, de sorte 
qu'une nervure de renforcement interieure sou- 
dee se forme au niveau du joint entre les deux 
moities symetriques. 

2° Un tel procede, remarquable par ailleurs 
par les points suivants, pris separement ou en 
combinaisons : 

a. Chacune desdites moities symetriques pre- 
sente un rebord peripherique saillant vers Fin- 
terieur et vers Fexterieur et qui forme une ner- 
vure de renforcement interieure aprfe reunion 
desdits moyens de pression et de coupe dans 
laditc.scconde position, du fait que des parties 
interieures desdits rebords sont reunies au ni- 
veau du joint entte les moities symetriques reu- 
nies ; 

6. Chacune desdites moities symetriques pre- 
sente tm rebord peripherique dirige vers Fexte- 
rieur, ce rebord comportant une face inferieure 
inclinee par rapport a la tranche de la moitie 
interessee, de maniere a definir une cavite dont 
Fepaisseur decroit vers ladite tranche cette ca- 
vite etant propre a recevoir la tranche desdits 
moyens de pression et de coupe, et on reunit 
ensemble lesdites moities par ramollissement de 
leurs rebords apres reunion des moyens de pres- 
sion et de coupe dans ladite premiere position, 
puis on rogne lesdits rebords, suivant une tra- 
jectoire de coupe passant par leurs parties 
d'epaisseur minimale, par reunion totale desdits 
moyens de pression et de coupe ; 



c. Lesdits rebords ddfinissent des cavites annu- 
laires a section triangulaire el lesdits moyens de 
pression el de coupe comprennent deux etampes 
cylindriques a aretes de coupe biseautees vers 
Tinterieur qui se logenl dans lesdites cavites, on 
reimit partiellement lesdites etampes cylindri- 
ques en menageant entre elles un interstice 
d'epaisseur egale ou double de Tepaisseur mini- 
male desdits rebords et on chauile ces etampes 
de maniere a cliauffer plus intensement leurs 
parties d'epaisseur minimale et a ramollir suf- 
fisamment la matiere pour qu'apres reunion to> 
tale desdites etampes, on obtienne un joint ro- 
gne parfaitement rectiligne ; 

c£. ^article creux est une sphere pneumatique; 

e. La bavure exterieure demeure reliee a la 
sphere apres rognage et on Ten detache en de- 
chirant la pellicule qui la relie k cette sphere ; 

/. Le ramoUissement des bords desdites moi* 
ties symetriques s'opere de Tune ou plusieurs 
des manieres suivantes : application de chaleur, 
par exemple par ondes haute frequence, par 
ultra-sons, par resistance electrique, par miroirs 
flechissants, par f rottement resultant de rotations 
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en sens opposes a grande vitesse, par air chaud, 
plaques chaudes et par application de solvants 
ou d^adhesifs de nature a dissoudre partielle- 
ment les bords des deux moities. 

3* Un dispositif pour le detachemejit d'une 
bavure exterieure reliee par une pellicule mince 
de matieie plastique a la surface d'un article 
cceux obtenu par reunion par soudage de deux 
moities symetriques, puis rognage, ce dispositif 
etant remarquable en ce qu'il comprend des 
moyens de prehension, propres a saisir ladite 
bavure exterieure et mobiles, autour d'une arti- 
culation, entre des positions d'ouverture et de 
fermeture, ces moyens de prehension etant pro- 
longes a Foppose de Tarticulation Pun par im 
bras fixe et Tautre par un bras oscillant, ce der- 
nier subissant Paction d'un moyen de traction 
relie a une pedale qui lui confere sa position de 
fermeture et etant ramene en position d'ouver- 
ture par un moyen de sollidtation elastique. 

Sodcte diie : INDUSTOIAS, SALVER, &A. 
Par procuration : 
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